psp@cenet document view 



Page 1 of 2 



Method for producing containers 



Patent number: 
Publication date: 
Inventor: 
Applicant: 
Classification: 

- international: 

- european: 



DE3121421 

1982-04-22 

NILSSON TORSTEN CLAES (SE) 

PLM AB (SE) 

B29C 17/03 

B29C31/00B; B29C49/14; B29C49/22; B29C49/54B; 
B29C55/30; B29C59/04B; B29C67/00B; B29C67/00E; 
B65D1/02B 



Application number; DE19813121421 19810529 



Priority number(s): SE19800004003 19800529; SE19800008652 19801210 



Also published as: 



US4381277 (A1) 
NL81 02557 (A) 
GB2076732 (A) 
FR2483314(A1) 
CH653609 (A5) 



more » 



Report a data error here 



Abstract not available for DE31 21421 
Abstract of corresponding document: US4381277 

A method for providing a container with one or 
more layers of barrier material during the 
production of the container from a thermoplastic. 
A preform (10) is stretched in its axial direction, 
generally an amount corresponding to the total 
axial stretching required for conversion of the 
preform to a container, after which the stretched 
preform (11, 13) is provided with one or more 
barrier layers (12, 14), and the preform is then ' 
heated and converted to a container. In one 
embodiment, the axially stretched preform (15) is 
produced by assembling axially stretched part- 
preforms (13a,b) covered with one or more 
barrier layers. The combined preform is then 
converted to a container. 
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Bescbreibirog 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellimg 
elnes mit wenigsteos einer Schicht aus Abschinnwerk- 
stoff versehenen Behai ters aus einezn Rohling aus ther- 
moplasdschem Kujistsioff, vorzugswelse aus Polyathy- 
lenterephtbalat, bei dem die Abschirmschicht auf einen 
Vorformling aus dem Kunststoff aufgebracht, der Form- 
ling axial gestreckt und zu dem Behalter umgeformt 
wird. 

Es ist bekanm, Behalter aus thermoplastischen Kunst- 
stoffen herzustellen. die dem inneren Druck widersle- 
hen kSnnen. der z. B. bei der Aufbewahrung von kohle* 
saurehalugen Getranken, insbesondere Getrinken wie 
Limonaden und Bier. auftritL Bei Verwendung von z. B. 
PolySthylentercphthalai, im weileren PET genannt, ist 
es mdglich, die Behalter mit relativ dunnen WEnden 
herzustellen. 

Derart dunnwandige PET-Bchaltcr bcsitzcn jedoch 
im gewissen AusmuD eine Gasdurchlassigkelt fflr z. B. 
Kchlendioxid. Sauerstoff aus der Umgcbung. ebenso 
wie Ucht, konnen ebenfalls die Wande durchdringea 
Diese Umsttnde haben nachteilige Einwirkung auf den 
Geschmack des BehilterinhaUs. 

In vielen Anwendungsfallen besteht deshalb h^ufig 
der Wunsch. daB der Behalter eine Abschirmschicht 
aufweist, die nur in geringem AusmaB. einen DurchlaB 
von Gasen oder Ucht erlaubL Es gibt eine Reihe be* 
kannter. verschiedener Verfahren, Behalter mit sol- 
chen Schichten zu versehen. Beispiele hierfOr sind die 
Auftragung einer Si'hutzschicht beim fertigen Behai* 
ter. die Koexlrusion eines Werkstoffes, bei dem eine 
Schicht einen Schutzwerkstoff enthalt, oder die Auf- 
tragung einer inneren oder &u3erep Schutzschicht 
beim Vorformling. 

Insbesondere bei der Technik gemaB der eingangs 
genannten Art, den Vorformling mil einer oder mchre- 
ren Schulzschichten zu versehen (DE-OS 27 17 307). 
treten Schwierigkeiten dadurch auf. daB jede Schutz- 
schicht beim Umformcn dcs Vorformlihgs in den Bchal- 
tcr stark an Dickc abnimmt. Wenn, wie bei PET. sowohl 
in axialer als auch in Umfangsrichtung z. B. cine Rek- 
kung um das Drcifache erfolgi, so wird die Dickc der 
Abschirmschicht auf ein Neuntcl reduziert. wobei auch 
die Gcfahr besteht. daB die Schicht aufreiOt und nichi 
die ganze Behaiteroberfldchc glcichmdOig bcdecku 
wenn sie ursprOnglich ?.u dUnn war. 

I Die Verwendung einer geniigend dicken und zusam- 

menhiingenden .Schutzschicht ist jedoch in vicicn An- 
wcndungsfailen notwendig. so daB cine Reihe von Ver- 
fahren cmwickclt worden isi. bei denen eine Schutz- 
schicht von crfordcrlichcr Dickc vor Umformcn dcs 
Vorformltngs in den Behalter auf dem Vorformling auf- 
getragen wird, Bei cincm dicser Verfahren wird die 
Schutzschicht mehrfach aufgeiragcn.z. B.durch wicdcr- 
holies Eimauchen mu evil, dazwischenliegcndcm 
Trocknen. bci cincm anderen Verfahren ist die FlUssig- 
kcii. in die der Vorformling cingetauchi wird. relativ 
zahflUssig. wahrend bci cinem wciicren Verfahren ein 
koagulierendcr Werksioff und cine Wasserdispersion 
nach dem Trocknen ein gccigneies, filmbildcndes Poly- 
mer bilden. 

Eifte Haufig verwchdcie Schutzschicht (DE*OS 
27 17 307) wird als PolyvlnyIidenchIorid(PVbC)in Was- 
ser dispergiefl aufgeiragen. Nach dem Auftragen wird 
die Mischung bci relativ niedrigcrTcmperatur gelrock- 
net. um cine uncrwQnschtc Hautbildung auf dcr Ober- 
fiaehe def Mischung zu verhlndern. die sonsl dasTfOCk* 
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nen erschwereo wQrde, d. h. den Wasserabgang von der 
Schicht unterhalb der Oberfiache der Mischung. Wenn 
eine dicke Schutzschicht gefordert ist, erfoigt das Auf- 
tragen der Schutzschicht in mehreren Etappen, wobei 
5 jede neu hinzugekommene Schiebt auf oben beschrie- 
bene Weise getrocknet wird. 

Alle che bekannten Verfahren haben den NaebteO, 
daB sie sehr langsam und aufwendig sind, so daB sie sich 
fur die Massenproduktion von Bchaltem nicht eignen. 

10 Die Aufgabe der ErEndung besteht in der Sebaffung 
des Verfahrens, bei dem die Dicke der Abschirmschicht 
beim Auftragen auf den Behai lerwerkstoff verringen 
werden kann, ohne daB die Gefahr des ZerreiBens der 
Schicht beim Umformen zum Behalter bestehL 
15 D'e erfindungsgemaOe Losung besteht darin. daB das 
Aufbringen des Abschirmwerkstoffs nach axialem 
Strecken des Vorformlings erfoigt 
Da der Vorformling beim PET bereits in der Axial- 
richtung um das ca. 3fache gcsireckt ist wird er und 
20 damil auch die Abschirmschicht bei der Umformung 
zum Beh.^Jter in der Dicke lediglich nur auf hochstes ca. 
ein Dritlel reduziert 

Vor dem Umformen des Formlings in den fertigen 
Behalter wird der Werkstoff im Formling auf eine geeig- 
25 neie Formungsiemperaiur erw§rmt GemaB der Erfin- 
dung laBt man in bestimmten Anwendungsbeispielen 
dieses Erwarmen den HUrtungsvorgang der aufgetrage- 
nen Abschirmschicht und das damit zusammenhangen- 
de Binden zwischen dem Werkstoff des gestreckten 
30 Vorformlings und dem Werksioff, der die Abschirm- 
schicht bildet abschlieBea Die Dickenverminderung 
der Abschirmschicht des Vorformlings. die durch die 
Erfindung moglich ist erleichtcrl ein derartiges Verfah- 
ren. 

35 Weiterbildungen des erfindungsgemaDen Verfahrens 
sind Gegenstand der PatentansprQchc. 

So kann die Aufbringung der Abschirmschicht oder 
Abschirmschichten durch Eimauchen in eine Ldsung er- 
foigen, die den Abschirmwerksroff cv thait Die Ab- 
40 schirmschichi kann aber auch aufgespriut oder mit an- 
deren bekannten Verfahren aufgebracnt werden. Das 
axiale Strecken dcs Vorformlings kann mittels eines 
Ziclrings. aber auch durch andere Mittcl erfolgcn, 
Gem5B einer AusfQhrungsform cnisiehi der Vor- 
45 formling durch Anbringen eines inneren Tcilformlings 
in eincm fluDeren Teilvorformling, wobei der auBcre 
Durchmesser dcs inneren Tcilformlings nur in geringem 
Umfang unter dem inneren Durchmesser dcs auOeren 
Tcilvorformlings liegt Die Abschirmschicht wird auf 
50 dcr auBeren Oberliachc dcs inneren Tcilformlings und/ 
Oder der inneren Oberfliichc des auBeren Tcilvorform- 
lings ‘^ufgetragen. bevor die beiden Tcilvorformlingc 
zum zusammengcsetzicn Formling zusammcngcfOhrt 
werden. 

55 Die Anwendung von cinem Teilformling und eincm 
Teilvorformling. die einen zusammcngcscUlcn Fuf ru- 
ling bilden. bci dem die Abschirmschicht zwischen dem 
Teilformling und dem Teilvorformling liegt crbringl 
u. a. die Vorteile. daB bei gcfulliem Behalter der. Inhalt 
60 nicht in direkle BerOhrung mit dcr Abschirmschicht des 
Behaiterf kommt und der Abschirmwerkstoff durch den 
EtnschlUB zwischen der auOeren und Inneren Behalter^ 
wand keihe M5glichkci( hat sitih VDn tiftCr Bchaitcrfia- 
che zu idsen. Es hal sich gczeigt daB insbesondere dann, 
wenn die Abschirmschicht als Bcschichtung dcr auBcren 
Bchaiteroberflachc ausgcfOhrl 1st bei Aufbewahrung 
kohle ns aurehal tiger Gelrankc Kohfcndioxid die Behai- 
fefwand durchdnngt wodurch Sich die Abschirmschicht 
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von der AuBenoberflache der BehaJterwand l 6 sen kann. 
Der EnschluB zwischen den beiden Behaiteneilwanden, 
der durch Anwendung der Erfind’jng erzielt wird, ver- 
hindert ein Ldsen der Abschinnschicht von der Beh^- 
terwand. 

Man kann erfindun^gemaO Teilformling und Tefl- 
vorfonnling mit Abschinnschichten versehen, wobei die 
eine Schicht das Durchdringen von Gasen und die ande> 
re das Durchdringen von Licht verhindem» oder wobei 
die eine Schicht das Durchdringen von Sauerstoff und 
die andere das Durchdringen von Kohlendioxid verhin- 
dem. Vorzugswef^ft wird hierbsi die Sausrstcffab 
schirmschicht beim SuQeren Teilvorformling aufgeira- 
gen. 

Man kann erfindungsgemSB auch Teilfonnling oder 
Teilvorformling, und hierbei vorzugsweise den inneren 
Teilformling, mit zwei oder mehreren Abschirmschich- 
ten aufeinander versehen. Dadurch, daB die Abschirm* 
schichten beim Erwarmen des zusammengesetzten Teil- 
vorformlings und dessen anschlieBendem Umformen in 
den Bebalier ein ^tes Anliegen gegen und einen siche- 
ren EnschluB zwischen den Werkstoffschichien erbai- 
ten, wird die Funktion der Abschirmschichten gewShr* 
leisteL 

ErflndungsgemaQ kann auch der axial gestreckte und 
mit der Abschirmschicht beschichtete Vorformling als 
ein Teilformling verwendet warden, der zusammen mil 
einem oder mehreren Teilvorformlingen. bei denen 
noch keine axiale Streckung staitgefunden hat. den zu- 
sammengeseuten Formling bildet Die genannte Kom- ; 
bination findet insbesondere dann Anwendung, wenn 
einer oder einige derTeilvorformlinge aus einem Werk- 
sloff bestehen, die nicht bei relativ niedriger Tempera- 
tur gesireckt werden kdnnen. d, h. Tempcraiuren im 
oder unterhalb vom Bereich der Glasumwandlungsem- ; 
peratur ^TGJl In manchen Fallen ist es notwendig, sol- 
chen Werkstoff zu verwenden. um eine Werkstoff- 
schicht zu erhahen, die dem geformlen Behalter die er- 
forderlichen Eigenschaften in bezug auf Gasdurchlas- 
sigkeit, Lichtdurchiassigkeit, Reaktion mit der Umge- 4 
bungsatmosphare oder im Behalter aufbewahrtem FOlI- 
gut usw. zu vcrieihen, und die nicht allein durch Auftra- 
gen einer Abschirmschicht auf den Oberflacnen der je- 
weiligen Teilformlinge oder 1 eilvorformlinge erzielt 
werden kdnnen. ^ 

Es besiehl auch die MOg!ichkeit,die auBere Oberfia- 
che eines der inneren Teilformlinge oder Teilvorform- 
linge mil einem Aufdruck und/oder Dekor zu versehen. 
Die Gestaltung des Aufdruckes und/oder des Dekors 
wird hierbei auf die Str.»ckung de.s Werkstoffes abge* si 
stimmi, die beim anschlieflenden Umformen des Form- 
lings in den Behalter slatlfindel. 

Vorzugsweise wird der Werkstoff im Teilformling 
bzw. in den Teilvorformlingen in axialer RIchtung bei 
einer Temperaiur in der Nahe von oder in dem Bereich 5 ^ 
der Glasumwandlungsiemperaiur /TC;gestreckL Hier- 
bei wird der Werkstoff durch ein mechanisches Verfah- 
ren gesireckt. bei dem die Vorformlinge wenigstens ci- 
nen Ziehring durchlaufen. der die Wanddicke der Vor- 
formlinge und somii auch die auBeren Durch messer der « 
Vorformlinge reduziert Ein derariigcs Sireckungsver* 

' fahren ist m dem scInVcdischch Patemantrag 
80 04 003-3 beschrieben. Durch die mechanische 
Orientlerung laBt slch somit einfach ein AuBendurch- 
messer bet dem inneren Teilformling erzlelen. der ex- « 
akt auf den Innendurchmesser des SuBeren Teilvor- 
formlings abgestimmi lf>*cbenso wic auf die MaBver- 
anderungen» die sich durch das Auftragen der Ab- 



n. schirmschicht bei den Teilformlingen und Teilvor- 
n, formlingen ergeben. 

r- In der Technik ist eine groBe Anzahl von Werkstoffen 
I- vom Typ Polyester oder Polyainid mit gleichartigen E- 

5 gensebaften bekannL Die Erfindung ist als solche voUig 
I- Oder teilweise auch fur diese Werkstoffe anwendbar, 

e wobei die Dickenreduktionen und Temperaturen auf 

die spezifischen Bedingungen fur den jeweiligen Werk- 
ti stoff anzupassen sind. Beispiele fflr Werkstoffe, bei de- 

d 10 nen die Erfindung nacb obiger Anpassung anwendbar 
i- ist, sind Polyhexamethylen-Adipamid, Polycaprolactam, 

I. r\ 1 ...t , « 

X wr4j*(wvtu«4wu«j(v.ii-u&u<u.<uiiiu, T i.;i^aixiyiexi-z, 0 ” uno 

i- 1,5-NaphthaIat. Polytetramethylen-1,2-Dio3^bensoat 

und Copolymere von Athylenterephthalat, Athyleni- 
T 15 sophthaJat und andere, ahniichePoIymere. 

1 Eine Beschreibung der Erfindung erfoigt anhand der 
2eichnung.Eszeigt 

Abb. 1 einen LSngsschnitt durch eirien Vorformling, 
Abb. 2a einen Langsschniti durch einen axial ge- 
1 20 streckien Vorformling mit einer auBeren Abschirm- 
schichl. 

Abb. 2b einen Ungsschniu durch e'uen axial ge- 
streckien VorformUng mit einer inneren Abschirm- 
schicht. 

I 25 Abb. 3a, b einen Ungsschniu durch Vorformlinge, die 
i fur ansrhliefiendes axiales Strecken vorgesehen sind, 
i Abb. 3<^ d einen Ungsschniu durch axial gestreckte 
i Teilformlinge bzw. Teilvorformlinge mit auBerer Ab- 
schirmschicht (Abb. 3c) und innerer Abschirmschicht 
30 (Abb. 3d), 

1 Abb. 3e einen Ungsschniu durch einen aus Teilform- 
ling und Teilvorformling gemafl Abb. 3c. d zusammen- 
gesetzten Formling, 

Abb.3f eine TeilvergroBerung des Bereiches A in 
35 Abb. 3e. 

In den Abb. 1-2 erkennt man einen Rohling, der 
nach axialem Strecken einen axial gestreckten Vor- 
formling 11a Oder einen axial gestreckten Vorformling 
11b mit einem Bodemeil aus ungestrecktein Wc/kstoff 
40 gebildet hat Der Werkstoff im Rohling 10 ist amorph. 
FOr das Umformen des Rohlings in den axial gestreck- 
ten v^orformling 11 wird der zylindrische Teil des Roh- 
lings durch ein Sircckun^verfahren bei gleichzeitigem 
Vermindern der Wanddicke verlangcrt Dies erfoigt 
45 dadurch. daB der Rohling 10 einen oder mehrere Zieh- 
ringe durchlauft deren innerer Durchmesser den 
Durchmesser des Rohlings vor dem Durchlaufen un- 
terschreitet 

Um den axial gestreckten Vorformling gemaB 
50 Abb. 2a auszubilden, wird das genannte Streckungsver- 
fahren dadurch ergonzt, daB auch der Werkstoff im Bo- 
denteil des Vorformlings gesireckt wird. In Abb. 2b ist 
der gestreckte Vorformling mit einer inneren Abschirm- 
schicl i 12b beschichtei, wShrend in Abb. 2a der ge- 
55 sireckie Vorformling mit einer SuBeren Abschirm- 
schicht 12a beschiciitet ist 

In den Abb. 3a-f ist eine Ausfuhrungsform darge- 
stelli. bei der zwei Rohlinge 10a bzw. 10b so aufeinander 
abgestimmt sind, daB sie nach axialer Streckung die ge- 
60 streckten Vorformlinge 13a, b von solcher Abmessung 
.bilden. dafi diese inelnandcrpassen. Nach EnfOhren des 
.ikleineren Voffonnlingl(Teilformling 13a^in delrgroBe- 



* V?«. • • ■ V ''"VO— A • III uuc- 

ren Vorformling fr^lvorformlmg 13b;bildendic beiden 
einen zusammengesetzten Formling 15. Der kicinere 
65 Teilformling 13a ist m den Abbildungen mit einer auBe- 
i-eh Abschirmschicht I4a und der groBere Teilvoriorm- 
llng 13b mil einer inneren Abschirmschicht 14b verse- 
hen. Auf diese Weisc entsteht bei dem zusammenge- 
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sctzten Formling im Obergang zwischen den Teilform- 
ling undTeilvorformling eln Berelch.der aus den bciden 
Abschirmschichtcn 14a» b bestehu In Abb. 3F sind die 
Abschirmschichten mil Qbertriebener DIcke dargesiellt. 

Der Werksioff in Teilformling j la und Teilvorform- 5 
ling 1 lb bzw. im zusammengesctzien Formling 15 wird 
auf die Formungslcmperaiur envflrmi, wonach der 
Formling in den Behaller umgeformi wird. Es isi selbsi* 
versiandlich mSglich, Vbr Umforrnen des jeweiligen 
FdVmlings in den BehSher den MQndungsteil des Form- 10 
lings mil den erforderlichen VerschluOanordnungen fUr 
den zukQnftigcin Behalter. z. B. Gewindc. zu venehen. 
Auf gleiche Weise isi es mdglich. von Vorformtingen 
auszugehen. die vor dem axialen Slrecken mil solchen 
VerschluOanordnungen ausgefQhrt sind. 15 

Bel der Herstellung eines axial gestrcckten Vorform- 
lings (11* 13, 15) aus PET gehl man von einem rohrfdr- 
migen Rohling (10) aus. Die Kristalltsation des Werk* 
stoffes 1st weniger als 10% und vorzugsweise als 5%. In 
einem oder mehreren aufeinanderfolgenden Vorgangen 20 
wird die Werksioffdicke des Rohlings auf ca. vj der 
ursprQnglichen Dicke rcduzieri. Die Redukiion erfolgt 
entweder Ober die gcsamic L3nge des Vorformlings 
Oder in einem oder mehreren Abschnitien des Vorform- 
lings. Ein Ziehnng wird hierbei venvcndel, dessen inne- 25 
rer Umfang auf den SuOeren Umfang des Rohlings auf 
solche Weise abgestimmt isi, daB dcr Ziehring beim 
Verschicben in Axialrichtung des Rohlings cine Reduk- 
lion dcr Wcrkstoffdickc bewirkt Der Werksioff hai 
hierbei unmitteibar vor der Redukiion der Dicke eine 30 
Temperalur, die unler den oder im Bereich der Glasum- 
wandlungsiemperalur (TG) liegi und vorzugs\veise die 
Glasumwandlungstemperatur mil maximal 15**C unler- 
schrcilcl. Auch wenn sich die icchnischc Wirkung bei 
einer wesenllich niedrigeren Temperalur einsielll, isi es 35 
von Voricil, mil einer Ausgangstemperatur zu arbeiten. 
die in dcr Nahc dcr Gtasurnwandlung:siempefaiur P‘C) 
liegi, z. B. 1 bis 3®C unter der Glasumwandiungslempe- 
raiur, da diese Ausgangsiemperaiur beim Werksioff ei- 
ne hohe Geschwindigkeil beim Verschicben des 21ieh- 40 
rings ermdglichL In gewissen Anwendungsbeispielen 
wirki der Ziehring mil einem inneren Formungsorgan 
zusammen, daO im Inneren des Rohlings angeordnei 
wird. wobei das innere Formungsorgan eine auBere Be- 
grenzung aufweist, die auf die innere Begrenzungsfiache 4 S 
des Vorformlings angepaOl isL Bei anderen Anwen- 
dungsbeispielen wird lediglich das innere Formungsor- 
gan venvendeL Beim Verschicben des Ziehrings und/ 
oder inneren Formungsorgans in Axialrichlung des 
Rohlings reduziert sich die Werkstoffdicke im Rohling 50 
bei Koniakt mil dem Ziehring und/oder Formungsor- 
gan- Wahrend des Umformungsvorgangs bildel sich ei- 
ne Obergangszone zwischen Werksioff dcr ursprflngli- 
chen Dicke und Werksioff der reduzierten Dicke, wobei 
sich diese Obergangszone nach und nach in Axialrich- 55 
lung des Rohlings verschiebu Der Werksioff in der 
Obergangszone wird wahrend des Umformungsvor- 
gangs durch Warmeableitung auf den Ziehring und/ 
Oder das im Inneren des rohrfdrmigcn Rohlings ange- 
ordneie Organ bei einer Temperalur gebalten, die in der 60 
N3he der Glasumwandlungstemperatur (TG) llegt In 
gewissen Anwendungsfallen darf der Werksioff in der 
Obergangszone jedoch eine Temperalur annehmen, die 
die Glasumwandlungstemperatur (TG) mil hSchstens 
30®C und vorzugsweise hdehstens 15®C Obersteigt In ss 
gewissen Anwendungsfallen wird der Werksioff im Be- 
rdch neben der Obergangszone unmitteibar nach Rc- 
duktion der Dicke des Werkstoffes auf eineTcmperatur 
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abgekOhlt, die unler der Glasumwandlungstemperalur 

nxyiicgi. 

Es wird ein axial gesireckier Yorformiing (t 1, 13, 15) 
hcrgesiellu dcr Werksioff aus in der Hauptsache mo- 
noaxialer Oriemierung und von reduzierter Wanddicke 
aufweist, und bei dem, im VerhUltnis zu dem ehtspre- 
chenden Werksioff beim Rohling, der auBerc Umfang 
abgenommcn und/oder der innere Umfang zugenom- 
men haL 

Normaler>veise darf die Krisiallisation bei einem axial 
gestreckien Vorformling einen Hdchslwert von ca. 30% 
annehmen. Vorzugsweise laBt man jedoch die Kristalli- 
saiion einen Wen Im Bereich 10—25% annehmen. wo- 
bei die durch die monoaxiale Oriemierung aufgctreicne 
Krisiallisation maximal ca. 17% betragt. 

Obige Beschreibung basiert nuf dcr Annahmc. daB die 
Redukiion der Werkstoffdicke bis zum endgQltigen 
Wen in einem einzigen Reduktionsschritl erfolgi. Es 
kann jedoch auch mti ciner Anzaht auleinanderfolgen- 
der Reduktionsschritte die Wcrksioffdicke vermindert 
werden, urn in einem Icizien Schriii die Werkstoffdicke 
beim PET auf ca. */j der ursprBnglichen zu bringen. Dcr 
Ziehring bzw. die Ziehringe bestehen hierbei aus einer 
Anzaht von Teilringen fOrdie nacheinander statifinden- 
de, schriiiwclsc Redukiion der Wcrksioffdicke. Die in 
diesem Absaiz bcschriebene AusfOhrungsrorm findei 
vorzugsweise dann Anwendung, wenn der Werksioff 
des Rohlings groBe Wanddicke aufweist und/oder bet 
hohen Vorschubgcschwindigkctien der Ziehringe. 

PaientansprOche 

I. Verfahren zur Herstellung eines mil wcnigsicns 
einer Schicht aus Abschirmwerksloff versehenen 
Behaiters aus einem Rohling aus thermoplasti- 
schem Kunststoff, vorzugsweise aus Polyaihylen- 
terephthttiai, bd dem die Abschirmschscht auf ci- 
nen Vorformling aus dem Kunststoff aufgebracht, 
der Formling axial geslreckt und zu dem Behaiter 
umgeformi wird, dadurch gekennzeichnet* daB 
das Aufbringen des Abschirmwerksioffes (12a. 12d. 
14a, 14y nach axialem Slrecken des Vorformlings 
(11 a, 1 1 4 13a. 13y erfolgt 

Z Verfahren gemlB Patentan^ruch I, dadurch gc- 
kennzeichnet, daB das Aufbringen des Abschirm- 
werksioffes 02a. 12^ 14a, \4b) durch Einiauchen 
des Vorformlings (1 ta, 1 1 /x, 13a, 136jin eine Losung 
Oder in eine Dispersion, die den Abschirmwerksloff 
en th 31 1 erfolgt 

3. Verfahren gem§B Patentanspruch 1 oder 2, dv 
durch gekennzeichnet daB das abschlieBende Er- 
harten des Abschirmwerksioffes (12a, 126, 14a, 146/ 
bei dem Envarmen des Formlings vor dem Umfor- 
men in den Behaiter erfolgt 

4. Verfahren gemSfl einem der Patentai^rBche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet daB das a.xiaJe Sirek- 
ken des Vorformlings (11a, 11/^ 13a, ]36^mitlels 
wenigsiens eines Ziehrings erfolgt 

5. Verfahren gem3B einem der PaienianspiUche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet daB der Formling 
aus einem beschichteten und axial gestreckien Teil- 
formling (13a^ und zumindest einem Teilyorform- 
Ung (136jzusammengesetzt 1st 

6. Verfahren gemlB Patentanspruch 5, dadurch gc- 
kennzeichnet dafl auch der Tcilvorformling (136^ 
axial gestreckt und roil zumindest einer Abschirm- 
schicht (146^vcrschen ist 

7. Verfahren gem^ einem der PaientansprOche 5 



DB 31 21 421 C2 



8 



7 

oder 6, dadurch gek^nrizeibhiiel, daO die Abschirm^ 
schichl (l4a, iibj von dcm TeilformHng (13o^ und 
dcniTeilvorformlmg (I3^^umgcben angcordnei isi. 
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